а 


aay. ^S l | ` Dart Aerospace Ltd. 


Date: Friday, 21/11/2008 1:57:38 PM 
User: i Linda Lacelle Process Sheet 
Customer : CU-DAR001 Dart Helicopters Services Drawing Name : UTILITY POD 
Job Number : 43697 
Estimate Number : 11783 
P.O. Number : Part Number : D2694 
This Issue : 21/11/2008 5.0. No. : Drawing Number : D2694 REV Н/ D2202 
Prsht Rev. : NC Project Number : N/A 
First Issue БГ ` Туре : PURCHASED PARTS Drawing Revision : H/F3 
Previous Run ` 40436 Material ; 
Written By | I Due Date : 19/12/2008 Qty: 1 Um: Each 
Checked & Approved By Ê ( № 
Comment : Est. Е 03.04.28_/ Reformat; Modify steps 2,3.4.5 RF 
Est F 07.08.21 chg rivet per PAR 185 EC 


EstRev:G 07-12-10 RevHdwg DD 


Additional Product 


Job Number: | 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
1.0 D30011 Doubler 


MN с MI 


Comment: Qty: 3.0000 Each(s)/Unit Total: 3.0000 Each(s) 
Doubler 
Pick: 
Qty Part Number ` Description Batch 


з 0001 Dower 550277 ооч © 


Ship to Delastek 


PURCHASING 


III | HA — `, 
Comment: PURCHASING rd x 
Issue P/O: _ D L 5 © 7 
Description: 09081 li lay 
02202-1 Pod Lid 
D2202-3 Pod Base (D 


Supplier: Delastek 
Copy of Certificate of Comformity and Process sheet from Delastek is required 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


[JU HW 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Receive & Inspect For Transit Damage 
Ensure certificate of conformity and process sheet from Delastek is attached 


Page 1 Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


. | W/O: 
| Approval 
DATE | STEP EDURE CHANGE EH hare! | Approval 
f nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: i Date: 
Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
NCR: WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


MM ; Corrective Action Section B 
Description of NC Verification Approval | Approval 
DATE | STEP Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMSQuality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


N | 
Ү date: =. Friday, 21/11/2008 1:57:38 PM 
User: Linda Lacelle Process Sheet 


Customer: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name: UTILITY POD 


Job Number: 43697 Part Number: D2694 


Kai | || ill | 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
DIMENSIONAL CHECK 


LIL HH 


Comment: DIMENSIONAL CHECK | 
Visual inspection. Check for void spot and pins. 
Check over all dimensions as per Dwg D2202. X o 


D22021 Side Pod Lid, 350 


HII HI 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Side Pod Lid 
D22023 Side Pod Base, 350 


HII | HI 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Side Pod Base 
D22049 Latch, Rubber 


Comment: Qty: 5.0000 Each(s)/Unit Total: 5.0000 Each(s) 
Rubber Latches 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 
5 D2204-9 Latch 
D2429041 Spring Clip Assembly 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Spring Clip Ass'y 


Pick: Я 
Qty Part Number Description oT ( O1 [/ $ Л 


1 D2429-041 Spring Clip Assembly 


Form: rprocess 4 | 


Dart Aerospace Ltd 
W/O: WORK ORDER CHANGES | 


Approval 
Date Chief Eng / Approval | 


Prod Mor QC Inspector 


By 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


DATE | STEP PROCEDURE CHANGE 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


-— Corrective Action Section B quo 
Description of NC : Verification | Approval | Approval 
DATE | STEP Section A un Section C Chief Eng QC Inspector 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


Date: . ` Friday, 21/11/2008 1:57:38 PM 


User: Linda Lacelle Process Sheet 


:Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services Drawing Name: UTILITY POD 


Job Number: 43697 Part Number: D2694 


Machine Or Operation: | Description : 


l 


Comment: Qty: 14.1700f(s)/Unit Total: 14.1700 f(s) 
Seal 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 


1 D2462-1700 Neoprene Seal S314 - 


CUT 170.00" LONG 
D25281 Backer Plate 


Comment: Qty: 5.0000 Each(s)/Unit Total: 5.0000 Each(s) 
Backer Plate 5 
Pick: 


Qty Рай Number Description Batch 
5 D2528-1 Backer Plate = ° SES SN 


D25283 Backer Plate 


Comment: Qty.: 4.0000 Each(s)/Unit Total: 4.0000 Each(s) 
Backer Plate 
Pick: 
Qty PartNumber Description Batch 


4 D25283 — Backer Plate = 20 OY 


D2569 ` 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Hinge 
Pick 
Qty Part Number Description Batch . 
1 02569 Hinge L (oq 09 
D3007041 


WWW 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Strut 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 


1 D3007-041 Prop Assembly 20200 


Раде 3 


Form: гргосеѕѕ 


Dart Aerospace Ltd 


W/0: WORK ORDER CHANGES 
Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


Corrective Action Section B 


NOTE: Date 8 initial all entries 


H:YFORMS Quality Assurance\approved QANCRW O RevE 


Date: + | Friday, 21/11/2008 1:57:39 PM 
User: = ` Linda Lacelle 


«Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services 


Job Number: 43697 


Seq. #: Machine Or Operation: 


AD62ABS 


Process Sheet 
Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: D2694 


Description : 


Comment: Qty.: 
Pop Rivets 
Pick: 


38 AD62ABSRivet 


38.0000 Each(s)/Unit Total : 


38.0000 Each(s) 


Qty Part Number Description Batch M \ o 4 SKA 


AN45A 


Comment: Qty.: 
Bolt 
Pick: 


Qty PartNumber Description 


19 AN4-5A Bolt 


19.0000 Each(s)/Unit Total: 


19.0000 Each(s) 


Batch 


100649. 


Comment: Qty.: 
Bolt 
Pick: 
Qty Рап Number Description Batch 
1 AN4-6A Bolt 
AN526C632R7 


1.0000 Each(s)/Unit Total: 


1.0000 Each(s) 


Comment: Qty.: 
Screw 
Pick: 
Qty Part Number 
2 AN526C632R7 Screw 
AN960JD6 


2.0000 Each(s)/Unit Total : 


2.0000 Each(s) 


Description Batch 


- М5 


Comment: Qty.: 
Washer 
Pick: 
Qty Part Number 
2  AN960JD6 


Description 
Washer 


Page 4 


2.0000 Each(s)/Unit Total : 


2.0000 Each(s) 


Batch | б< 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 
PROCEDURE CHANGE . 


Approval | д 
i pproval 


Part No: | РАВ #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


NCR: 


Corrective Action Section B 
DATE Action Description 
Chief Eng 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMSQuality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


Date: . Friday, 21/11/2008 1:57:39 PM - 


User: И Linda Lacelle Process Sheet 


+Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services Drawing Name: UTILITY POD 


Job Number: 43697 Part Number: D2694 


ul [| [| [| | | | | 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
AN960JD416 i 


Comment: Qty: 21.0000 Each(s)/Unit Total: 21.0000 Each(s) 
Washer 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch | 
21 AN960JD416 Washer Maug k 
Nut 


MS21042L4 


Comment: Qty: 20.0000 Each(s)/Unit Total: 20.0000 Each(s) 
Nut 
Pick: 
Qty Part Number Description Batch 


20  MS21042L4 Nut (or A Lo4 


MS21042L06 


Comment: Qty: 2.0000 Each(s)/Unit Total: 2.0000 Each(s) 
Nut 
Pick: 
Qty Рай Number Description Batch 
2 MS21042L06 Nut (or -06) 
SMALL FAB 1 


Шш 


Comment: SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 
Drill hinge, Lid and base as per dwg D2694 
DIMENSIONAL CHECK 


f. 
H 


Comment: DIMENSIONAL CHECK 
SMALL FAB 1 SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


ЇЇ mm 


Comment: SMALL & MEDIUM EAR RESOURCE 1 


Assemble as per Dwg D2694 np 
Use DT8023 for (10) holes on base. 22 of À) - 
f / 


Page 5 Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE By Qty | Chiet Eng / Approyal 
Prod Mgr nspecior 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 
Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


ЕЗ ster Uc 2A of NC Corrective Action Section B 


ls Ee Lt] 
Uc 2A A Initial Action Description Sign & ls C Chief Ee QC Lt] 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


Date: . Friday, 21/11/2008 1:57:39 PM 


D 


User: Linda Lacelle Process Sh eet 


:Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services . Drawing Name: UTILITY POD 


Job Number: 43697 Part Number: D2694 


€ | |! | ll II 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 


ОС5 


Comment: INSPECT WORK TO CURRENT STEP 
26.0 PACKAGING 1 . . PACKAGING RESOURCE #1 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Identify and Stock 
Location. / 0? Ç 346757 


QC21 FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


Comment: FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


| Page 6 Form: rprocess 


Dart ` 2 Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP | PROCEDUREGHANGE | | PROCEDUREGHANGE | ову | Dee [оу Chiet Eng/ | Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No ООА: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
wen ` WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 
Description of NC E Ei Em 
pare БЯ Section А Initial Action Description Sign & E C Chief Ei QC Em 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


[| DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


REV. F 
SHEET 1 OF 4 


_ EFFECTIVE овоз © „01.03.14 | CHANGE LAYUP, DOUBLER, NOW DRILLED 
KA” _ онло. 12 s t > nr 
1) LAMINATE PER DART QSI 006. REFERENCE ONLY 


LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING. 


2) MATERIALS: | 
RESIN: EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 
470—36/411/510A40 


FOAM: A500 CORE-CELL, OR DIVINYCELL, 
OR AIREX, 0.38 THICK (3/8 FOAM) 


FIBRE: 9.7 OZ 7781 WEAVE "S" GLASS (902 SATIN) 
9 OZ PLAIN WEAVE KEVLAR (50z KEVLAR) 


3) PEEL PLY ALL SURFACES. a 
4) FINISH: PRIMER, EPOXY PRIMER WHITE 4500-PB-40 x 
BASE COAT, CHROMATE BASEMAKER 9175S 
URETHANE CLEAR COAT, CHROMATE 7500S 


9 


МУ 


TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED. 
6) ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES. 


1) ALTAWME FINISH : INSIDE => DUPONT HG#funD GHEY Peme d. 5 AN 
Oursioé T mit басм + GEL IYtiwpoos 


< 


Copyright @ 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


ЫШ SCH DART AEROSPACE LTD 

И HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVE DRAWING NO. | REV. Р 
ft D2202 SHEET 2 OF 4 
DATE TITLE SCALE 
01.03.14 UTILITY POD LID AND BASE 


SEE 96.0 (REF) 
DETAIL 7 
17.5 


1:20 


= 


—— ——— 


SECTION 
A—A 


= [03 
02202-2 FOAM CORE, 
MAKE FROM 3/8” FOAM, ROUTER PER DT8559 | 


r eS a D 
J 042 D2202-3 BASE A 
| (MOLD DT8002) N 
DETAIL B | v 
DETAIL B MAIN LAYUP H 
л. 9oz SATIN REFERENCE ONLY 
9oz SATIN 
B 5oz KEVLAR 
ЁЗ\ p2222-(03 B2202—5 FOAM CORE 
5oz KEVLAR 


5oz KEVLAR 
9oz SATIN 


Rested 


Copyright @ 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


ША жар 


4 


ө. 


i 


Унан Nae 


P 


ra 
` 
+ 

ER 


D 


ATIN DART AEROSPACE LTD 

d D /2 HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 

bo CHECKED : APPROVED DRAWING NO. REV. F 
“| SE [sao mig 

DATE TITLE SCALE 

01.03.14 UTILITY POD LID AND BASE 1:20 


SEE 
DETAIL B 


SECTION 
А—А D2202-7 FOAM CORE, 
= MAKE FROM 3/8” FOAM, ROUTER PER 0718024 | 
PAA EECHER 


D2202-1 LID 


(MOLD DT8002) 


MAIN LAYUP 
0.52 MIN 9oz SATIN 
9oz SATIN 
5oz KEVLAR 
CUT LINE 0222-101 D22027- FOAM CORE 


502 KEVLAR REFERENCE ONLY 


9oz SATIN 


DETAIL B 
SCALE 1:2 


Copyright € 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO ВЕ USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


A DART AEROSPACE LTD 
Qvo À HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. F 
+4 4 D2202 SHEET 4 OF 4 
DATE TITLE SCALE 


DOUBLER DOUBLER 


AINO 30N3U3:HU 


D2202—3 BASE: DOUBLER INSTALLATION 


DRILL 10 HOLES 90.191 THROUGH 
DOUBLERS USING DRILL TEMPLATE DT8023 


10.00 (TYP) 


4.38 (TYP) 


02-3 


SE: DRILL DETAI 


Copyright € 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


ï 


Ü De DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 

CHECKED | APPROVED ORAWING NO. REV. H 

pe Ж H D2694 SHEET 1 OF 4 

DATE TITLE SCALE 

07.07.18 UTILITY POD ASSEMBLY NTS 
NEW ISSUE CREATED TO REPLACE 

97.07.02 | D350-602-041 AND -043 

B | 97.10.08 | CHANGE RIVET PATTERN, ADD D2429 

98.11.12 | ADD DOUBLER HOLES, REMOVE FINISH 


99.01.08 SEAL & HINGE CHANGE (TSR A1047 
& A855/A858); INCLUDED DEO9119 


99.12.20 | CHANGE DIMENSIONS 


ELEASEN 


CES : 


01.03.20 | REDESIGN, CHANGE LATCHES & PROP 
e| 01.05.08 | REVERT BACK ТО D2204-9 LATCH — | 


07.07.18 


D 


| Part Number.” | Description | 
| BACKERPLATE | 
HINGE | 
| PROP ASSEMBLY — — |] 
Кз лау с у л 
[BOLT —s 
[BOLT o ë 


| Qty | 

HINGE 

PROP ASSEMBLY 
E 


0 
N. Да 


D2528-3 BACKER PLATE 


see = 
AN4-5A BOLT 


AN4-6A BOLT 


SCREW 


A 


GENERAL NOTES: | 
1) TRANSFER DRILL UNSPECIFIED HOLES FROM ATTACHING PART AS FOLLOWS: АМ526С632 > DRILL 20.141 
AN4 > DRILL 20.257 


) SEAL ALL HOLES AND EDGES OF POD WITH CYANOACRYLATE GLUE 
) FOR D2569 HINGE: 
(i) INSTALL RIVET HEADS FROM OUTSIDE OF POD 
(ii) GRIND TRAILING EDGE OF RIVET TO PERMIT HINGE TO CLOSE 
(iii) ENSURE ALL RIVET HOLES ARE DRILLED ON THE LARGER HINGE TABS AS SHOWN IN DETAIL A 
) TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED d 
ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 


2 
3 


ak 


Copyright © 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTO. 


Dart "т дегозрасе Ltd : 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE | PROCEDURE CHANGE | | Date | aty chiet Eng/ | Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: __ PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: | Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


DATE | STEP Description of NC Sorrective Action Saullo? paga E E 


Section A Initial Action Description Sign & paga C Chief E QC E 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


| f | D3007—041 PROP ASS'Y 
e ete | pee (SEE SECTION E & P) 


D2569 HINGE (1) 
AD62ABS RIVETS (19 
ON POD LID 

(SEE DETAIL A) 


AD62ABS RIVETS (19) 
ON POD BASE 
(SEE DETAIL A) 


D2202-3 POD nase.” 


LOCATION OF MAX 
POD LOAD LABEL 
TO BE ADDED AT TIME 
OF KIT PICKING 


LOCATION OF D2429-041 SPRING CLIP ASS'Y (REF) 


t LOCATION OF CARGO HOOK 
LIMITS LABEL (IF REQ'D) 


W / MS21042LO6 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


ü 
o 
o 
Š 
© 
= 
š 
a 
> 
3 
E 
o 
2» 
z 
Q 
85 
SS 
cz 
zum 
VS 
ag 
HS 
4r 
ex 
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a 
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ms 
> 
эт 
т 
Ek 
° 
° 
Sz 
zi 
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=ñ 
” 
37 
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£2 
uw 
a 
SE 
za 
27 
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06 
37 
E 
po 
am 
л 
c 
0 
Bm 
Qu 
m 
= 
Go 
on 
š 
v 
c 
E: 
% 
o 
л 
т 
о 
x 
° 
o 
2 
m 
iv] 


AISN1SSY QOd AU un 


D2202-1 POD 
LID (REF) 
D2202-3 POD 

S< 
> BASE (REF) 
<. 


VOVNVO 'OIHVINO 'ANÜBS3MAVH 


а! 39VdSO33V Lady 


INSTALL HINGE 
DOUBLERS IN POD BASE ON THIS EDGE 


+ 40 Z 133HS 


š 

3. 

= ° o о o 

@ | INSTALL D2462—1700 NEOPRENE SA B8 3 

2 VAN SEAL ALONG TOP INSIDE EDGE OF S |AK 

° NOT TO SCALE LID (USE CONTACT CEMENT) z | 

pa 20.191 | 

< (38 PLACES) a 

š = Be 20 SECTION B-B Q 
EES SCALE 2:3 Mär, 2 

5 app — s i 

© : = 

o | D2429-041 AN526C632R7 SCREW (1) @ 

x Luz š 

š | SPRING CLIP AN960JD6 WASHER (1) š 

m 3.00 ` 2 

r ° 

g 


Dart "т Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


DATE | STEP | PROCEDURE CHANGE 


Part No: | PAR #: Fault Category: NCR: Yes No SE Date: 


i pd A I 
t pprova 


Resolution: | Disposition: QA: N/C Closed: x Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 


ШС IAN of NC Verification E E 
DL | IAN А Action Description Chief E ac E 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS'Quality Assurance\approved QANCRW O RevE 


: | y? FE | DART AEROSPACE LTD ` 
Y ` D a ART HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 3 
CHECKED Й APPROVED DRAWING NO. REV. H 
| к ерта D2694 SHEET 3 OF 4 
DATE i TITLE SCALE 
07.07.18 UTILITY POD ASSEMBLY 1:2 


teense д! 


AN4—5A BOLT (1) 
D2528-1 BACKER PLATE AN960JD416 WASHER (1) VAN 
MS21042L4 NUT (1) 
(2 PLACES) 
D2202-1 POD LID (REF) 


D2204-9 LATCH 


N C- 
SCALE 1:2 


D2202-1 
POD LID 


A AN4—5A BOLT (1) 


AN960JD416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


D2202-3 
POD BASE (REF) 


AN4-5A BOLT (1) 


AN960JD416 WASHER (1) 
/N MS21042L4 NUT (1) 


(2 PLACES) 
D2528-1 8245 
02202-3 AN960JD416 WASHER (1) 
POD BASE MS21042L4 NUT (1) 


(REF) (2 PLACES AS SHOWN) 


Copyright € 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


| Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / Approval 
nspector 


Prod Mgr 


| i 


Part No: PAR #: | Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 
Resolution: Disposition: | ОА: М/С Closed: | Date: 

eb Ta 
Verification 


Section С ` 


Corrective Action Section B 


NOTE: Date & initial all entries 


l 
HMFORMS'Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE | 


ЮЛЕ ИУ» DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 

CHECKED a DRAWING NO. REV. H 

ER | H 02694 ЅНЕЕТ 4 OF 4 

САТЕ TITLE | SCALE 

DEE 6 


02202-1 РОЮ LID (REF) | AN4-6A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (2) 
28-1 
929 BASS NUDE MS21042L4 NUT (1) /N 
D2012-107 CLEVIS (REF) (1 PLACE, BOLT HEAD ON 
INSIDE OF POD AS SHOWN) 
mu 
AN4—5A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 
D5007- 1 MS21042L4 NUT (1) 


PROP ARM (REF) (1 PLACE, BOLT HEAD ON 
OUTSIDE OF POD, NOT SHOWN) 


AN4—10A BOLT (1, REF) 
D2022—101 SPACER (2, REF) 
AN960JD416 WASHER (1, REF) 

MS21042L4 NUT (1, REF) 


iB 


[7772 


D2204-9 LATCH 


D2705 SUPPORT 
BRACKET (REF) 


SCALE 1:2 du 
NO 


D3007-1 PROP 
ARM (REF) 


AN4-5A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 


MS21042L4 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


D2202-3 POD BASE (REF) 


ELEASE 


D2705 SUPPORT 
BRACKET (REF) 
ATTACH TO INSIDE 
OF POD BASE 


SCALE 1:2 
SECTION ROTATED 85' OW 


D2204-9 
LATCH BASE 
BRACKET 
(REF) 


Copyright @ 1997 by DART AEROSPACE LTD 
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SL69-BS BALL STUD (1, REF) 
D3015-3 LOCKNUT (1, REF) 
AN960JD516 WASHER (1, REF) 


Dart Aerospace Ltd zi 
WORK ORDER CHANGES 


Approval Approval 


QC Inspector 


DATE | Ed PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 


| 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No РОА: _ __ 


uw Disposition: QA: N/C Closed: de | Date: 


Verification EZ ees 


Action Description Section C Chief EZ OC ees 
Chief Eng 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QANCRW O RevE 


i = 
СЧ wa 
8 À " - L | 


і 
SELASTEK EE PACKING SLIP 


COMPOSITES 2699, 5iéme Avenue | CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mere, Quebec G9T 5K7 
Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Can **Fax (819) 533-3494 ** 
Bill to: | 


Dart Aerospace Ltd. Dart Aerospace Ltd. 

1270, Aberdeen Street , :1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


Our PO# 
5947 | Chantal Lavoie |, PO00007656 LI | 


Ot: Ot Ship ` Item # i : Item Description 
l 0 


1 [DKC134-0014 02202-1 Side Pod Lid :B43697 L a 
[Référence DKA362-0015 š 
DWG: REV. F 
` Mob: 43521 ` 


x ` 


D2202-3 Side Pod Base B43697 
Référence DKA362-0016 
DWG: REV. F "d 


|Job: 43523 t 


DKC134-0015 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were — 
controlled and tested in accordance with the requirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. | 


Accepted by: 
Ош [ Adm. O Quality C] Ship. Quality department AQ-357 


E u 


ае: `. Mardi, 2008-11-25 09:25:45 

Utilisateur: Marc Dubé Feui | le de Proce de 

Client : DART Dart Aerospace Ltd. . Nom Dessin : UTILITY POD LID 
Numéro Job : 43521 Numéro Article : DKC134-0014 

Numéro Soumission ` 1742 Numéro Dessin : D2202 

Numéro B.A. : Projet Numéro : DKC134 

Cette fois : 2008-11-25 No. B.V. : Révision dessin — : F 

Prsht Rev. : NC Matériel : Résine Derakane 470-36/411/510 
Prem. fois oye Type | Date Düe : 2008-12-02 Qté: 
Job précédente : 43219 

Écrit par : á 15 

Verifie & Approuvé par 

Commentaires : N° de pièce Laminée Dart Aerospace: D2202-1 


N° de pièce Delastek Aeronautique: DKA362-0015 
N° de pièce Delastek Composites: DKC134-0014 


' Process Sheet Rév.: 10 Modification du planning afin d'y inclure le 
N° i.G 0008 ( Primer ) 


M LL DELASTEKCOMPOSITES. ED 


56 
COMPOSITES Inc. 


1 UdM: 


UNITE 


Produit additionnel 
"` HI 
#Seq.: Machine ou Operation: Description : 
1.0 AC0303 Frekote 44NC 
Commentair Qty: 0.030 GALLON(s)/Unit Total: 0.030 GALLON(s) 
Frekote 44NC 
2.0 PREPARATION 3 . PREPARATION DU MATERIEL DART 


M ООШ NEN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
PRÉPARATION DU MOULE ze 


Faire la préparation du moule N° DT8002 en appliquant une couche de Freekote 44NC et ensuite laisser 
sécher pendant 3 heures avant de passer à l'étape suivante. 
3.0 AAC0273 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 


Commentair Qty: 1.250 GALLON(s)/Unit Total: 1250 GALLON(s) 
Gel Coat Blanc N? Gel 944W005 № de Lot. /7 6 Bd: A 


40 ` AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0095 PINTE(s)/Unit Total: 0.0095 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: / 7 - 3 / 
5.0 AC0260 Acetone 
Commentair Qty: 0.375 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.375 KILOGRAMME(s) 
Acetone Z 
6.0 PRÉPARATION 3 PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


WWM HDI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 


Faire la preparation du matériel : 


Dann 1 


Form rnraress 


Date: ° =. | Mardi, 2008-11-25 09:25:45 
Itilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LIO 
Numéro Job: 43521 Numero Article: DKC134-0014 — — 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Dans une quantité de Gel Coat N° 944W005 ajouter 2% de Catalyst N° DDM-9 et diluer à l'aide de 10% 
D'acétone. 
70 GEL COAT. APPLICATION DE GEL COAT 


JUN MAN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
APPLICATION DE GEL COAT 


À l'aide d'un fusil à peinture appliquer une couche entre 15 et 20 millièmes de Gel Coat sur le moule N° 
DT8002 et laisser sécher pendant un minimum de 12 heures avant de faire le lay-up, mais ne pas dépasser 
24 heures de séchage selon l'instruction de travail N° Tec-70. 

Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et le temp de séchage est important afin 
d'éviter d'avoir des défauts de surface, et afin d'éviter que le tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 
ainsi que d'éviter d'avoir un rétrécissement. 


0j-/2- e SED 
Autocontróle de fabrication.( Visuel du Gel Coat ) 
8.0 AACO326 9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 
Commentair Qty; 9.9 VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(s) 
9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y N° de Lot; / Т é 242 » 
9.0 AC0409 Tissu à délaminer Release ply B 


Commentair Qty.: 9.16 VERGE(s)/Unit Total: 9.16 VERGE(s) 
Tissu a delaminer Release ply B 
10.0 AAC0319 502 plain weave Kevlar 50" wide roll 
Commentair Qty.: ` “6.6 VERGE(s)Unit Total: 6.6 VERGE(s) 
50z plain weave Kevlar 50" wide roll 


node Lot J- 65 99 -/ V 


11.0 AC0407 Wrightion 5200 Bleu P3 
Commentair Qty: 14.95 VERGE(s)/Unit Total: 14.95 VERGE(s) 
Wrightlon 5200 Bleu P3 
12.0 AC0408 Feutre de drainage N° Airweave N 10 
Commentair Qty: 12.50 VERGE(s)/Unit Total: 12.50 VERGE(s) 
Feutre de drainage N° Airweave N 10 A 
13.0 AC0752 Stretchlon 200 poche à vide Vert 


Commentair Qty.: 42.63 PIED(s)/Unit Total: 42.63 PIED(s) 
Stretchlon 200 poche a vide Vert 
14.0 AC0098 Ruban à gommer jaune #: Т/АТ-200Ү 


Commentair Qty: 3.0000RL(s)/Unit Total: 3.0000 RL(s) 
Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


Nann ^ Form: rnracess 


М i 


Jate: ` . Mardi, 2008-11-25 09:25:45 
Jtilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procede 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43521 Numéro Article: DKC134-0014 
Numéro Job: 


ШШ 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
15.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


WWW {1 ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
TAILLAGE DU MATERIEL 


Faire le taillage du matériel selon les Dimensions requises: 

Un morceau pour recouvrir le fond du moule N° DT8002. 

Deux morceaux pour couvrir les extrémités du moule N* DT8002. 

Deux morceaux pour recouvrir les cotés du moule N* DT8002. 

Faire cette opération pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les deux plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler le matériel nécessaire pour la poche à vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings différents lors de 


la fabrication de cette piece): 2 Y- // -0 Y 


Peel Ply ED 
Film Durisol P-3 


Feutre de drainage 6m 
Stretchlon 200 


Coller une bande de ruban jaune tout le tour du Stretchlon 200, plier les différentes composantes des poches 
à vide et entreposer en attente des opérations de bagging. 
16.0 AAC0324 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME(s) А 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75тіп. N° de Lot: / ` 227 7 6-/ ‘ 
17.0 AAC0275 Catalyst N° ODM-9 


Commentair Qty.: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 


N° de Lot: / WATA $ - > 


PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


HUN ШОШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL y “wn 
Ф/- /2- AN E 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois premier plis du Pod Lid : 296 de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 Min. 


+ 


Pine 9 Form: rprocess 


Date: = . Mardi, 2008-11-25 09:25:45 


Utilisateur: Магс Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43521 Numero Article: DKC 134-0014 
Numero Job: 


ШИШ 


#Seq.: Machine ou Operation: Description : 
19.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIECE DART 


ШИ {ЇЇ ШЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Кип: 1.0000Нг5 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire le laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar ) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promote 75 Minutes, 
ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et termin 


gravec 
les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin ) 0 / -J2~o g 
Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 


20.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuu 
DCLASTEK 5 
| | 0/-/2-08 
Laisser sécher jusqu'au lendemain. 


210 AAC0324 Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 0.400 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.400 KILOGRAMME(s) 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


N° delot / 7 A 24 7% “Z 
22.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0135 PINTE(s)/Unit Total: 0.0135 PINTE(s) 
Catalyst N^ DDM-9 


nedetot_ / 6 // 47 > 


H 


23.0 DKC134-0022 D2202-7 Foam Core ( Utility Pod Lid ) 
Commentair Qty: 1 UNITE(s)/Unit Total: 1UNITE(s) 
D2202-7 Foam Core ( Utility Pod Lid ) 3 5 2 A / 
24.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


UWY MM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL i = 
Od-/2- 08 E> 


Faire un mélange de résine Derakane 411-350 Promoté 15 à 18 Minutes 2% de catalyst DDM-9 par quantité 
de résine. 


n.a $ Слет, rnrnnace 


Date: ` .. Mardi, 2008-11-25 09:25:45 


Utilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numero Job: 43521 Numero Article: DKC134-0014 
"` ШШ 
арк ку жеры Ас UN TA ATA E EE E накна 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
FAB GENERALE 3 FABRICATION GENERALE DART 


WW MAI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
ASSEMBLAGE GENERALE DES PIECES 


À l'aide d'un rouleau, appliquer une couche de résine sur toutes les surfaces du Foam Core N° 


DKC134-0022 et positionner le foam Core dans le moule selon le dessin. D = /2-0 D 


Laisser sëcher pendant deux heures. 


26.0 AAC0452 Polybond B46F | d 
Commentair Qty. ^ 0.150 KIT(s)/Unit Total: 0.150 KIT(s) D 
Polybond B46F № de Lot /= 65 20 77 S 
27.0 ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


JU ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DART 02-/2-09 = => 
34 7 9 
Faire l'assemblage du Foam Core N° DKC134-0022 à l'aide du polybond 64F 
28.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


WN ___ ШИНИ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Міп Total Run : 0.0000Hrs 
EFFECTUER LA POCHE А VIDE T: 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser sécher 1 heure. 
29.0 AACO324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Ne delet /^ 22 9/ УУ 
30.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 


N° delot/ ^ 61/83 


Danae Form: rprocess 


Date: .. Mardi, 2008-11-25 09:25:45 


Utilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43521 Numéro Article: DKC134-0014 


Numéro Job: | 


ШШШ 


# Séq.: Machine ou Operation: Description : 
31.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


ШШ HD 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
03-/2-68 EB 


PREPARATION DU MATERIEL 
Melanger la quantité de résine désirée pour le laminage des deux derniers plis du Pod ase) 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 

32.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIÉCE DART 


ШИ! E NEN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire le laminage des deux dernier plis de tissu ( 1 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promote 75 minutes, 
ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et terminer 


avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) : : 
03-17-08 5.4 


Recommencer pour le dernier plis. ( un pli de 9 oz ) 
33.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


WWW __ {ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE А VIDE у » 
DES 03-13-68 ED € s. v 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser sécher jusqu'au lendemain, 
340 DÉMOULAGE 1 DÉMOULAGE PIËCE DART 


ЇЇ | ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
07-72-07 BO 


DEMOULAGE DES PIECES 
Faire le démoulage du Utility Pod Lid en faisant bien attention de ne pas endommager la piece. 


Autocontróle de la qualité du laminage en frappant légérement sur toute la surface du Pod à l'aide du 
manche d'un tournevis. 


Nos c Com: mrarace 


Date: `. Mardi, 2008-11-25 09:25:45 


Utilisateur: Marc Dubé F eu ill e d e Procé de 


Client: DART — Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 43521 Numéro Article: DKC134-0014 


Numéro Job: | 


ШШ 


# Séq.: Machine ou Operation: Description : 
35.0 AC0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Commentair Qty.: 0.125 UNITE(s)/Unit Total: 0.125 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


_ N° de 0:06 7. 2-/ 
36.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty.: 0.100 UNITE(s)/Unit Total: 0.100 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
37.0 FINITION 3 FINITION РЇЁСЕ DART 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
FINITION GENERALE 


Sabler lëgërement toute la surface interieur du pod à l'aide de papier sable grit 120. 


Verifier la surface interieur du pod et injecter à I'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la résine au 
endroit oü il y a des bulles d'air. 


> 


g Ра n DELABTEK 
Corriger les imperfection de surface à l'aide du Sikkens Polysoft. DEL 4 etre Lf KS 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 
38.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ШШ ШШ! 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
TRIMAGE DE FINITION 


Faire le trimage du Pod Lid selon le dessin Page 3 de 4 Detail B 


0V-/2-c H (5 
Autocontróle du trimage du pod. / NOY 
39.0 AAC0683. | Dupont Primer N° 77045 


Commentair Qty.: 0.4333 UNITE(s)/Unit Total: 0.4333 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 77045 N'delot /12/573- 3 
40.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 
Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 
PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


HUM ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
Preparation du materiel 


Bien brasser les contenants servant à faire le melange du primer gris N° 7704S et esnuite faire le melange 
selon les directives suivantes: 


Dana 7 


Form: rprocess 


Date: , -. Mardi, 2008-11-25 09:25:45 


Utilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART Dar Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD LIO 
Numéro Job: 43521 Numéro Article: DKC134-0014 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Inscrire la température ambiante. 

Température: °F 

60° - 70°F Chromabase 7765S Acticator-Reducer N° de Lot: 

70° - 80°F Chromabase 7775$ Acticator-Reducer N° de Lot, /7 2 / L 7 2 - v d 
0° *90*F Chromabase 7785$ Acticator-Reducer N° de Lot: 


90° - 100°F Chromabase 7795S Acticator-Reducer N° de Lot: 


T | = 
Date 22//2/% Sceau: ë 
PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


ШШ ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 


Bien brasser les trois contenants servant a faire le melange du primer gris N° 7704S et ensuite faire le 
melange selon les instruction du fabriquant. 
43.0 PEINT/PRIMER2: PEINTURE / PRIMER DART 


WWW ШО 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
APPLICATION DE PEINTURE 


Appliquer une généreuse couche de primer Gris N° 1104S sur toutes les surfaces interieur du pod lid ( 
environ 2/3 de la quantite total ) 


Laisser secher pendant 3 heures. 


Autocontrôle de fabrication.( visuel du primer ) 05112 108 
440 FINITION 3 FINITION PIËCE DART N 


WWW NI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


FINITION РЇЁСЕ DART / 2 -V- py E 


Faire le sablage au grit 180 de la surface primé pour enlever les imperfections restantes. 


on Form: rorocess 


Date: — 
Utilisateur: 


Client: DART 


Mardi, 2008-11-25 09:25:46 
Marc Dubé 


Dart Aerospace Ltd. 


Numéro Job: 43521 


I Numéro Job: 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Article: DKC134-0014 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
45.0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 
Commentair Qty.: 0.2167 UNITE(s)/Unit Total: 0.2167 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot [ 72./7A5- vA 
46.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 
Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S ЗЬ - А 
47.0 PRIMER APPLICATION DE PRIMER 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs 
APPLICATION DE PRIMER 
Appliquer le primer selon LG. 0008 
Quantité: | Date: /5 1.0 8 Sceau 
Quantité: Date: Sceau: 
Quantité: Date: Sceau: 
Quantité: Date: Sceau: 
48.0 INSPECTION 3 INSPECTION PIECE DART 


| 


ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
INSPECTION GENERALE 


49.0 


Pd 


Ole 


1 @/212-0a¥s 


Faire l'inspection dimensionnelle et visuelle de la piéce selon le dessin. 


EMBALLAGE 


|| 


| 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Faire l'embaliage des piëces. 


| | Quantite: | Date: 17 -là- а) 


Date: Sceau: 


Quantite: 


Farm: rnraress 


"A | | DELASTEK COMPOSITES 


S 
Jate: Mardi, 2008-11-25 09:25:52 PR es 39 
Jtilisateur: Marc Dubé Feuille de Procé dé 

Client -: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : UTILITY POD BASE 

Numero Job : 43523 Numero Article : DKC134-0015 

Numéro Soumission : 1743 Numéro Dessin : 02202 | 

Numéro B.A. | Projet Numéro : DKC134 

Cette fois : 2008-11-25 Мо. В.У. : Révision dessin : F 

Prsht Rev. ¿NC _ Matériel : Resine Derakane 470-36/411/510 

Prem. fois toed Type : Date Düe : 2008-12-02 Qté: 1 UdM: UNITE 

Job précédente : 43220 

Écrit par : 15 he 

Vérifié & Approuvé par 

Commentaires : N° de pièce Laminée Dart Aerospace: D2202-3 


N° de pièce Delastek Aeronautique: DKA362-0016 
N° de pièce Delastek Composites: DKC134-0015 


Process Sheet Rev.: 10 Modification du planning afin d'y inclure le 
№ I.G 0008 ( Primer ) 


Produit additionnel 
"` IP 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
1.0 AC0303 Frekote 44NC 
Commentair Qty: 0.030 GALLON(s)/Unit Total: 0.030 GALLON(s) 
Frekote 44NC 
2.0 PRÉPARATION 3 PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШИ {ЇЙЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
PREPARATION DU MOULE 


Faire'la preparation du moule N° DT8002 en appliquant une couche de Freekote 44NC et ensuite laisser 
sécher pendant 3 heures avant de passe à l'étape suivantes. 


30 AAC0273 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 
Commentair Qty.: 0.125 GALLON(s)/Unit Total: 0.125 VM og 
Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 N° de Lot: / - 6878" Z V 
4.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0095 PINTE(s)/Unit Total: 0.0095 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: < 
5.0 AC0260 : Acetone 
Commentair Qty: 0.375 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.375 KILOGRAMME(s) 
Acetone | 
6.0 PRÉPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


ut WI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 


Faire la preparation du materiel : 


Dis 4 re 


Я 4 "a n 
date: . Mardi, 2008-11-25 09:25:52 ` 


Jtilisateur: Marc Dube Feuille de Procede 
Client: DART Dari Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE GER 
Numéro Job: 43523 Numéro Article: DKC134-0015 


#Seq.: Machine ou Operation: Description : 


Dans une quantité de Gel Coat N° 944W005 ajouter 2% de Catalyst N° DDM-9 et diluer à l'ajde-de 10% 
D'acetone. SZ 712-08 


70 GEL COAT. APPLICATION DE GEL COAT 


ШЇ ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Нг$/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
APPLICATION DE GEL COAT 


A l'aide d'un fusil à peinture appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur le moule N° 
DT8002 et laisser sécher pendant un minimum de 12 heures avant de faire le lay-up, mais ne pas dépasser 
24 heures de séchage selon l'instruction de travail N* Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et le temp de séchage est important afin 
d'éviter d'avoir des défauts de surface, et afin d'éviter que le tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 
ainsi que d'éviter d'avoir un rétrécissement. 


Autocontróle de fabrication.( Visuel du Gel Coat ) 5 / 2:0 y 


8.0 AAC0326 9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 


Commentair Qty: 9.9 VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(s) 
9.7 oz 7781 Weave "5" glass #FG-778150-125Y 


N° de Lot:_/ 7 65 &2-/ 


9.0 AAC0319 5oz plain weave Kevlar 50" wide roll 
Commentair Qty: 9.9 VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(s) 


5oz plain weave Kevlar 50" wide roll N° de Lot / 7 é go r / 4 


10.0 AC0409 Tissu à délaminer Release ply B 


Commentair Qty: 9.16 VERGE(s)/Unit Total: 9.16 VERGE(s) 
Tissu à delaminer Release ply B 


11.0 AC0407 Wrightlon 5200 Bleu P3 
Commentair Qty: 14.95 VERGE(s)/Unit Total: 14.95 VERGE(s) 
Wrightlon 5200 Bleu P3 | e 
12.0 AC0085 Film dunsol # 3001792 i 
Commentair Qty: 12.500 METRE CAR(s)/Unit Total: 12.500 METRE CAR(s) i 
Film durisol # 3001792 e 
13.0 AC0408 Feutre de drainage N° Airweave N 10 


Commentair Qty: 12.50 VERGE(s)/Unit Total: 12.50 VERGE(s) 

Feutre de drainage N° Airweave N 10 
14.0 AC0752 Stretchlon 200 poche à vide Vert 
Commentair Qty: 42.63 PIED(s)/Unit Total: 42.63 PIED(s) 

Stretchlon 200 poche à vide Vert 


` 


ate; — Mardi, 2008-11-25 09:25:53 ` 


'tilisateur: — Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 ` Numéro Article: DKC134-0015 


ШШШ 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Numero Job: 


15.0 AC0098 Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 


Commentair Qty: 3.0000 RL(s)/Unit Total: 3.0000 RL(s) 
Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 
16.0 PREPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART ` 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
TAILLAGE DU MATÉRIEL 


Faire ie'aillage du matériel seion ies Dimensions requises: 

Un morceau pour recouvrir le fond du moule N° DT8002. 

Deux morceaux pour couvrir les extrémités du moule N* DT8002. 

Deux morceaux pour recouvrir les cotés du moule N* DT8002. 

Faire cette opération pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les trois plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler le matériel nécessaire pour la poche à vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings différents lors de 
la fabrication de cette piéce): 


Peel Ply 
Film Durisol P-3 
Feutre de drainage 6mm 


Stretchlon 200 n) -Z2 - 0 "d À 


Coller une bande de ruban jaune tout le tour du Stretchlon 200, plier les différentes composantes des poches 
à vide et entreposer en attente des opérations de bagging. 


17.0 AAC0324 Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME(s) _ | і 
Rësine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° delot/ A24 76 -/ 2 
18.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 
i 


Nedelo /- 477 F - 3 


19.0 PREPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШШ Mk 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 


05-/2-08 SO 
Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois premier plis du Pod Base : 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


Enrm: rnrnrace 


ate: . Mardi, 2008-11-25 09:25:53 ` 


tilisateur: Marc Dube Feuille de Ргоседё 
Client: DART Dari Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 Numero Article: DKC134-0015 


#Seq.: Machine ou Operation: Description : 
20.0 LAMINAGE.. LAMINAGE PIECE DART 


UM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


WWM 


Faire le laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar ) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule № DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promote 75 
t 


r 


minutes., ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités 

terminer avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) mo /2-0 y s) 
Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 

21.0 POCHE À VIDE 1 _ FAIRE LA POCHE À VIDE 

Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE = pm 
05-72-09 DI 

Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 
22.0 AAC0324 Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qly.: 0.400 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.400 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N° de Lot: / 22/72 Í 
23.0 AAC0275 | Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.: ` 0.0135 PINTE(s)/Unit Total: 0.0135 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 


nedetot / 7 6/7 $ -3 D 


24.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ИГ ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL | 2 (Gam 

2 of - / 2 - 0 D 347/ 
Faire un mélange de résine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 2% de catalyst DDM-9 par quantité de 
résine ` 


Farm: rracess 


late: .. Mardi, 2008-11-25 09:25:53 
'tlisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 Numéro Article: DKC134-0015 


DTI 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
25.0 DKC134-0021 D2202-5 Foam Core ( Utility pod Base ) 


Commentar Qty: 1UNITE(s)/Unit Total: — 1 UNITE(s) ia 
02202-5 Foam Core ( Utility pod Base ) № de Lot. 54355 
FAB GENERALE 3 FABRICATION GENERALE DART 


ШОШ ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
ASSEMBLAGE GÉNERALE DES PIECES 


Numéro Job: 


À l'aide d'un rouleau, appliquer une couche de résine sur toutes les surfaces du Foam Core N° 
DKC134-0021 et positionner le foam Core dans le moule selon le dessin. ô 4/- /2-0 y ë 
Laisser sécher pendant 2 heures. 
27.0 AAC0452 Polybond B46F 
Commentair Qty.: 0.150 KIT(s)/Unit Total: ,0.150 KIT(s) Gaan 
Polybond B46F N° de Lot. Өй» /-CS20-/ SI 
ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GENERALE DART 


ШШ ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
ASSEMBLAGE GENERALE DART CARN 2. 
34 5 e 


08-/2-o* 


Faire l'assemblage du Foam Core N° DKC134-0021 à l'aide du polybond 64F 
29.0 POCHE A VIDE EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Г ү 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE алан 
SE Z 


08-12-08 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser secher 1 heures. 
30.0 AAC0324 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.500 KILOGRAMME(s) 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


N° de te 2283 T4 


31.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0845 PINTE(s)/Unit Total: 0.0845 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 


м de Lot Ae 6//3-3 


Carm: ттел^лес 


` 


Date: `. i ‘Mardi, 2008-11-25 09:25:53 ` 


Utilisateur: ` Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 : Numéro Article: DKC134-0015 


ШШ 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
32.0 PRÉPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


[| EN | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
PREPARATION DU MATERIEL 29 504 2 о x ES 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois ы plis du Pod Base: 2% de catalyst 
DDM-9'par quantité de résine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 
33.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIECE DART 
| | НИ ИШИНИ 


JAHAN ll 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS Seen. = 
09 - / 2 - 0 "Ë we ERD c l 
Faire le laminage des trois derniers plis de tissu ( 2 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la façon suivante: ^. €C: 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 
minutes, ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et 
terminer avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) 


: Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 5 oz Kevlar et un pli de 9 oz ) 
34.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


T TT 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE < ems 
OF 2706 CS E S. Le 
Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. A „С; 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. 
35.0 DÉMOULAGE 1 DÉMOULAGE PIËCE DART 


Hin) ШО! 


Commentair Setup:'0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
DEMOULAGE DES PIECES 


JO -/2 -ë6 Œ 


Faire le démoulage du Utility Pod Base en faisant bien attention de ne pas endommager la piece. 


Autocontróle de la qualité du laminage en frappant légérement sur toute la surface du Pod à l'aide du 
manche d'un tournevis. 


Earm: enenroce 


Date: | nG ‘Mardi, 2008-11-25 09:25:53: 


Jtilisäteur: ^ Marc Dubé Feuille de Procéde 


Client: DART Dar Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 Numero Article: DKC 134-0015 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
36.0 AC0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Commentair Qty:  0.125UNITE(s)/Unit Total: 0.125 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Ky o 
N? de Lot: 1-673 г 
37.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty: 0.100UNITE(s)/Unit Total: 0.100 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
38.0 FINITION 3 FINITION PIECE DART 


WI || 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
FINITION GENERALE 


Sabler légérement toute la surface intérieur du pod à l'aide de papier sable grit 120. 


Vérifier la surface intérieur du pod et injecter à l'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la résine au 
endroit ой il y a des bulles d'air 


Corriger les imperfections de surface à l'aide du sikkens Polysoft. / / E / 2 - 2 € 


Laisser sécher jusqu'au lendemain 
39.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ШШ ШШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
TRIMAGE DE FINITION 


Faire le trimage du Pod Base selon le dessin Page 2 de 4 Détail B /2 n Z2 "d 3 = 


Autocontróle du trimage du pod. 
40.0 AAC0649 D3001-1 Doubler ( Pod Base D2002-3) ' 


Commentair Qty.: 3UNITE(s)/Unit Total: 3UNITE(s) I | 
D3001-1 Doubler ( Pod Base D2002-3) N° de Lot. / - 6 ?@/ -/ 


41.0 AC0355 Araldite 2043 
Commentair Qty.: 0.5UNITE(s)/Unit Total: 0.5 UNITE(s) 
Araldite.2043 ` Nr de Lot: 4⁄2 
42.0 ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


II H 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
ASSEMBLAGE GENERALE DES PIECES 


A l'aide de l'adhésif Araldite 2043 coller les trois doubler N° D3001-1 selon le dessin. 


Dana 7 Farm: стосе 


t 
* 


Jate: „ ` Mag, 2008-11-25 09:25:53 


Kilisateur: Marc Dubé Feuille de Procédé 
Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 Numéro Article; DKC134-0015 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Venir faire trois petite poche à vide localisées sur les trois doublers ( Stretchlon 200 seulement pas besoin de 
perforé, ni de airweave, ni de feutre de drainage, ni de peel ply. ) 
H 


Laisser sécher pendant 1 heures /2 -/2 7 оё ED 


43.0 AC0355 Araldite 2043 
Commentair Qty.: 0.5 UNITE(s)/Unit Total: 0.5 UNITE(s) С 
Araldite 2043 
№ de Lot: V / A 
44.0 FINITION 3 FINITION PiËCE DART 


ШП ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


FINITION GENERALE Sam € 
/2-/2-08 GB 


i3 
Retirer les trois poches à vide et faire un joint tout autour des trois doublers à l'aide d'Araldite 2043 et laisser 
sécher jusqu'au lendemain. SE 
45.0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 
Commentair Qty: 0.4333 UNITE(s)/Unit Total: 0.4333 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot / -2/ Z2 ?-- 
46.0 AAC0685 
Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 
47.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


ШО ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
Preparation du materiel 


Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 


Bien brasser les contenants servant a faire le mélange du primer gris N° 7704S et esnuite faire le mélange 
selon les directives suivantes: 


Inscrire la température ambiante. 

Température: °F KI / n M 6 

60° - 70°F Chromabase 7765S Acticator-Reducer N° de Lot: 

70° - 80°F Chromabase 7775$ Acticator-Reducer N° de Lot A" 24 Z FÂ 
80* “90°F Chromabase 7785S Acticator-Reducer N° de Lot: 

90° - not romane 7195$ Acticator-Reducer N° de Lot: 


Date (7 (j€ Sceau: 


Farm: rnrnroce 


+ 


Jate: + ‘Mardi, 2008-11-25 09:25:53 


kilisateur: Marc Dubé  * ° Feuille de Procede 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 


Numéro Job: 43523 Numéro Article: DKC134-0015 
a || HOME 
#Seq.: Machine ou Operation: Description : 
48.0 PEINT/ PRIMER2 PEINTURE / PRIMER DART 


ШШ (ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
APPLICATION DE PEINTURE 


Appliquer une couche généreuse de primer Gris N° 7704S sur toutes les surfaces intérieur du pod base ( 
environ 2/3 de la quantité ) 


Laisser sécher pendant 3 heures. 
Autocontróle de fabrication.( visuel du primer ) SM D PJD IAS 
FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


| m 


WWM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
FINITION PIECE DART 


Faire le sablage au grit 180 de la surface prime pour enlever les imperfections restantes. 
50.0 AACO683 : Dupont Primer N° 7704S 
Commentair Qty.: 0.2167 UNITE(s)/Unit Total: 0.2167 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704S № de Lot 1 - 2/723 ~ 
51.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 
Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 
52.0 PRIMER APPLICATION DE PRIMER 


ЇЇ ШИ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs 
APPLICATION DE PRIMER 


Appliquer le primer selon I.G. 0008 

n 2 
Quantite: | Date: / 7. k3- S Sceau: 
Quantité: [ Date: ZE [3 5&2. Sceau: 


fei 
Ë 
£ 
m 


Quantité: Date: Sceau: 


Quantite: Date: Sceau: 


— 
Pd 


Date: - + Mardi, 2008-11-25 09:25:53 


i M SSO Feuille de Procédé 
Client: DART Dar Aerospace Ltd. Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 43523 Numéro Article: DKC134-0015 
eee (ШШШ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
53.0 IDENTIFICATION4 IDENTIFICATION PIËCES DART 


ШШ ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
INSPECTION GENERALE 


Faire l'inspection dimensionnelle et visuelle de la piéce selon le dessin. 
Gë 2 


Col 
Quantité: _ | Date: [8-2-6 Sceau: NI ` UE = ` 
Quantité: Date: Sceau: 
54.0 EMBALLAGE EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


ШИ ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Faire l'emballage des piëces. 


Quantite: | Gate? = PE Ossa en 


Quantité: Date: Sceau: 


Paqe 10 


Form: rprocess 


